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Abstrak 
Latar belakang dari penulisan skripsi ini berawal dari penelitian yang dilakukan 
penulis sebelumnya, yang menemukan bahwa adanya selisih waktu yang cukup besar 
antara waktu perencanaan dengan waktu pelaksanaan sebenarnya di lantai produksi 
pada tipe kabel NFA2X-T 3 x 35 + 25, dimana waktu pelaksanaan didapat dari form 
A1. Dari 5 proses yang terjadi, pembahasan dipersempit lagi ke proses yang memiliki 
ratio perbedaan dan resiko terbesar yaitu insulating. Yaitu proses membungkus 
aluminium alloy dengan biji plastik XLPE  yang dilelehkan pada suhu tinggi.  
Kemudian untuk mengurangi waktu pelaksanaan pada proses Insulating bermesin 
EM 150 tersebut, penulis menyarankan alternatif solusi perbaikan yaitu 
menstandarkan elemen kerja melalui hand motion dan pengusulan metode kerja 
baru. Cara penulis mengolah data tersebut ialah menggunakan peta tangan kiri 
tangan kanan metode Methods Time Measurement (MTM) dan ditambah dengan 
Gang Process Chart (GPC). Ternyata hasil yang didapat ialah waktu persiapan di 
Insulating dapat dikurangi sekitar 2,55 menit untuk pekerjaan operator 1 dan 1,18 
menit untuk operator 2 yang berarti menaikkan efektivitas proses serta pembagian 
beban kerja yang hampir setimbang antara kedua operator produksi. 
 
Kata Kunci :  Insulating, efektivitas, sistem kerja, GPC, MTM, dan waktu baku. 
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